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DISPOSITIF PORTB-PI&CE MODULAIRE ET POZ.3rVAI.EllT 

DOMAINS D'MPLICATION DE L' INVENTION 

La pr^sente invention a trait au domaine des 
machines-outils et notamment aux adaptations permettant de 
5 mouvoir la piece a usiner a I'interieur du poste d'usinage 
dans las meilleures conditions. 
DESCRIPTION DE L'ART ANTfiRIEUR 

Salon las usinages reguis, la dispositif porte-pieca 
d'un posta d'usinaga donne diff^rentes possibilit#s da 
10 mouvements devant I'outil Si la pi^ce antra ou pendant las 
differents usinages, Ces possibilit^s de mise en mouvamant 
#vitent le demontage at le remontage de la piece sur son 
dispositif porte-piece lorsque la gamme d'usinage de la 
pi^ce raguiart un ou plusieurs usinages ou types d'usinage 
15 sur des faces diff^rantes de. la pi^ca. 

En affat, les pieces lors da leur usinaga sont 
associeas h un montage d'usinage assurant una mise an 
position at un maintien an position particulieremant 
precis. Una operation da dSmontage et de remontage est non 
20 seulement fastidieuse mais risque ^galement de provoquer 
un defaut de repositionnement . 

Ii'outil lui-meme ou son dispositif support est 
susceptible de se mouvoir salon plusieurs axes an fonction 
das capabit^s da la machine-outil • 
25 II est classiqua qu'un dispositif porta-pi^ce propose 

una possibility de mise en mouvement en rotation de la 
piece a usiner selon un axe classiquement vertical 
perpendiculaire a I'axe (dit axe Z) de plongee de I'outil. 
Cette mise en mouvement permet d' assurer un usinage 
30 class ique sur 1' ensemble des faces lat^rales de la piece 
sans retirer la pi&ce de son montage d'usinage. 

Or, la gsumne d'usinage peut pr^voir un usinage sur la 
face sup^rieura de la pi%ca non accessible classiquement 
ou das usinages complexes necessitant la combinaison 
35 d ' autres mouvements . 

Afin de pallier cette limitation, les dispositif s 
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porte piece peuvent §tre §quip6s d'une deuxi^me 
possibili-t^ de mise en mouvement en ro'bat^ion "transversal 
selon un axe classiquement horizontal et perpendiculaire 
audit axe de plongee ou de travail de I'outil- 
5 La mise en oeuvre de cette possibility, rencontre 

divers problexnes, parmi ceux-ci : 

- contrairement Ik. la mise en oeuvre du premier axe de 
mouvement en rotation, le deuxi^me axe de mouvement 
supporte sur ses paliers de guidage en rotation les 

10 contraintes dues non seulement ^ 1' operation d'usinage 
mais egalement a la masse du montage d'usinage 
eventuellement deja associ^ au moyen de mise en mouvement 
de rotation selon le premier axe et lui-meme, 

- la mise en oeuvre de cette possibility de mise en 
15 mouvement requiert des moyens de mise en mouvement li fort 

couple qui ne peuvent produire des accelerations venant en 
adequation avec les mouvement s et les usinages h grande 
Vitesse que peut r^aliser aujourd'hui une machine-outil, 

- la mise en oeuvre de ce deuxieme axe de mouvement en 
2 0 rotation de la piece exige une possibility de mouvement du 

montage porte-piece qui ne peut etre realis^e que par 
separation plus ou moins importante de ce montage du bati 
par rapport h la partie fixe du dispositif porte-pifece ce 
qui implic[ue un manque d ' homogyne ity dans les deformations 

2 5 exercyes sur le dispositif lors d'ychauf f ement, 

- la mise en mouvement de la pi^ce selon ce deuxieme axe 
pendant I'opyration d'usinage requiert des moyens de 
contrdles de mise en mouvement et des moyens de mise en 
mouvement susceptibles de prendre en compte les 

30 contraintes variables dues a une grande masse tournante 
sur laquelle est ryalisy un ou plusieurs usinages. 

Un autre inconvynient de ce type de mise en oeuvre 
est qu'il est difficile de cryer un dispositif porte-pi^ce 
polyvalent susceptible de s' adapter a plusieurs types de 

3 5 pieces. En effet, I'eiyment tournant qui accueille le 

montage d'usinage forme classiquement un bloc compact avec 
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les arbres assurant sa liaison pivot avec le reste du 
dispositif. Get Element constituant la piece sur laquelle 
le plus grand nombre d' operations doit etre realise a des 
fins d'accueil de la piece et de son montage d'usinage 

5 doit etre la plus simple possible. 

En outre, selon la machine-outil , la distance entre 
les paliers de guidage peut varier ce qui implique le 
changement complet de 1' ensemble forrn^ par le plateau et 
les arbres • 

10 DESCRIPTION DE L' INVENTION 

Partant de cet etat de fait, la demanderesse a men6 
des recherches visant a obvier aux inconvenients pr^cites 
en proposant un dispositif porte-piece modulaire et 
polyvalent equipe d'un axe de mise en mouvement de 

15 rotation transversal par rapport it I'axe de plong^e d'un 
outil d'une machine-outil d'usinage auquel le dispositif 
est associS presentant une structure prenant mieux en 
compte les contraintes auxquelles le dispositif est 
soumis, disposant de possibilit^s d' acceleration 

2 0 optimisees et gercint au mieux les probl^mes de 
temperature • 

Selon 1' invention, le dispositif porte-piece equipe 
d'un axe de mise en mouvement de rotation transversal par 
rapport h I'axe de plongee d'un outil d'une machine-outil 

2 5 d'usinage it laquelle le dispositif est associe, est 

remarquable en ce qu'il est constitue par un bati 
supportant deux paliers de guidage en rotation selon ledit 
axe de rotation transversal, la structure formee par le 
bati et les deux paliers etant fermee par un plateau 

3 0 tournant porte-piece dont les extremites sont liees de 

mani^re demontable aux deux paliers de guidage en rotation 
qui sont amenages pour prendre en compte des efforts 
axiaux. 

Cette caracteristique permet de rSpondre aux 
35 objectifs de 1' invention en proposant une configuration 
modulaire du dispositif porte-piece. 



Ainsi, le plateau tournant ne forme pas un bloc avec 
les arbres qui assurent sa liaison pivot avec les paliers 
du dispositifs ainsi les liaisons entre le paliers et les 
arbres ne sont pas modifies si I'^cartement entre les deux 
paliers doit changer du fait d'un nombre plus important 
de pieces a accueillir ou d'une machine-out il n§cessitant 
cette ^cartement comme par exemple une machine-outil 
mettant en oeuvre une plurality de broches. Seul le 
plateau voit sa longueur adapt^e a 1 ' application • 

En effet, le plateau d^montable devient une pi^ce 
particulierement simple dont la realisation, la 
manutention et 1' adaptation ^ 1 ' application sont en 
consequence facilities. En effet, selon une 

caracteristique particulierement avantageuse, le plateau 
tournant est constitu6 par une plaque adoptant une forme 
paralieiepipedique. La face supirieure de cette plaque 
devient une surface d'accueil polyvalente susceptible 
d' accueillir ou d'§tre preformie pour accueillir, toute 
pi^ce ou montage de pi^ce. 

Un plateau dimontable a pour autre avantage 
d'autoriser un acc^s plus aisi des paliers ce qui est 
particulierement utile pour leur maintenance. 

Cette separation entre le plateau et les paliers 
autorise en outre plusieurs solutions de reglage du 
positionnement du plateau et done de la piece par rapport 
a I'outil. 

Cette modularite permet d'envisager plusieurs 
solutions de guidage et d' entrainement ainsi selon une 
caracteristique particulierement avantageuse de 

1' invention, ledit plateau est mis en mouvement par au 
moins un moyen moteur de type moteur h entrainement direct 
integre a un des paliers. 

Cette caracteristique est particulierement 

avantageuse en ce qu'elle propose un guidage du plateau 
tournant selon ledit axe transversal au moyen de deux 
paliers ce qui contribue h mieux repartir les contraintes 
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auxquelles le dispositif est soumis. En outre, cette 
caract^ristique entraine un moyen de mise en mouvement 
particulierement avantageux, c'est a dire un moteur a 
entrainement direct qui permet d' assurer un positionnement 
5 pricis ainsi que des accelerations optimisees. Ce dernier 
point permet de rendre coherent ce dispositif de mise en 
mouvement de la pifece H usiner avec les moyens de mise en 
mouvement des machines-outils d'usinage H tr^s grande 
Vitesse qui assurent des mouvements et des usinages a tr^s 

10 grande vitesse. 

Un entrainement direct a en outre pour avantage 
d'6viter les jeux et les deformations susceptibles de se 
creer dans une cin^matique plus classique. De plus, il 
diminue le nombre de pieces et done I'inertie du 

15 dispositif ainsi que la masse embarqu^e. Get entrainement 
direct a pour autre fonction d'autoriser des mouvements 
de travail de la piSce c'est a dire de mettre en 
mouvement la piece pendant que I'outil est en contact 
avec elle. Ainsi, selon une autre caracteristiaue 

2 0 particulierement avantageuse de 1' invention, le moteur a 
entrainement direct met en mouvement la piece a usiner 
pendant 1' operation d'usinage alors que I'outil et la 
piece sont en contact. L'axe de rotation du plateau 
devient done un axe d'usinage. 

2 5 La configuration en plusieurs modules constituant le 

dispositif a savoir le plateau d'accueil des pieces, et 
les deux paliers, permet de proposer plusieurs solutions 
d' entrainement. Ainsi par exemple, le deuxieme palier 
peut accueillir un autre moyen moteur de type a 

30 entrainement direct sans modification du premier palier 
ni du plateau support de la piece. 

fitant donne que ce moyen de mise en mouvement est 
capable d'optimiser les accelerations et la precision 
d'un dispositif porte-piece proposant un axe de mouvement 

35 en rotation transversal, la demanderesse a mene des 
recherches afin d'optimiser le bati accueillant une telle 
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cin^matique a detix paliers ainsi qu'une telle 
mo-tori sa-t ion • 

La fermeture de la structure form#e par le dispositif 
permet de faire partager aux deux points de guidage les 
5 memes contraintes notamment lorsque le plateau est soumis 
a divers efforts mecaniques dus a 1' operation d'usinage. 
La capacity des paliers h, prendre en coxnpte les efforts 
axiaux optimise cette fermeture. En effet, classiquement 
dans un guidage en rotation par deux paliers , un des 

10 paliers ne prend pas en compte les efforts axiaux pour 
laisser une certaine tolerance dans le positionnement de 
I'arbre qu'il guide. Les deux paliers du dispositif de 
1' invention prennent en compte ces efforts optimisant la 
rigidite de la structure fermee. Tou jours pour optimiser 

15 cette rigidite, le plateau tournant de 1' invention est 
associ§ h au moins une poutrelle de rigidif ication. Cette 
poutrelle respecte la configuration modulaire du 
dispositif de 1' invention en ce qu'elle n'est pas modifi^e 
DOur les diff ^rentes annl-ina-Hi 

2 0 faire elle est avantageusement dispos^e sur la face 
oppos^e a celle du parallelepipede form4 par le plateau 
qui accueille la piece. 

Cette meme operation d'usinage est susceptible de 
provoquer une augmentation de temperature qui, grace a la 

2 5 fermeture de la structure peut se r^partir de mani^re 
isotrope . 

NSanmoins, les criteres de precision des usinages 
requierent que le ph^nomene de dilatation soit g^r^ au- 
dela de la bonne repartition des changements de 

30 temperature. Pour r^pondre a ce besoin, la demanderesse a 
avantageusement congu que le bati soit menage 
inter ieurement de fagon creer un circuit de d^placement 
d'un liquide de ref roidissement . Ainsi, 1' ensemble des 
parties du btti du dispositif de 1' invention adopte une 

35 mSme temperature cohSrente. 

Afin d' optimiser la gestion des efforts variables 



que peut cr^er le plateau tournant du dispositif qui 
supporte non seulement la piece a usiner mais ^galement 
son montage d'usinage avec eventuellement un autre 
dispositif de mise en mouvement selon un autre axe, la 
demanderesse a avantageusement imaging qu'au moins un des 
paliers est associe k un moyen d'equilibrage qui, 116 au 
plateau tournant, assure un effort compensateur adapte au 
bras de levier fonn^ par le plateau tournant supportant 
la piece. Cette caract^ristique permet de consacrer le 
couple disponible du moteur aux accelerations ou au 
raaintien en position requis par les usinages a grande 
Vitesse en prenant en charge au moins une partie du bras 
de levier fivolutif forme par la masse de 1' ensemble 
mobile tournant autour de I'axe transversal. 

Les concepts fondamentaux de 1' invention venant 
d'etre exposes ci-dessus dans leur forme la plus 
eiementaire, d'autres details et caracteristiques 
ressortiront plus clairement a la lecture de la 
description qui suit et en regard des dessins annexes, 
donnant h, titre d'exemple non limitatif, un mode de 
realisation d'un dispositif conforme a 1' invention. 
BRilVE DESCRIPTION DES DESSINS 

La figure 1 est un dessin schematique en vue 
partielle en perspective de dessus illustrant la 
situation d'un mode de realisation du dispositif conforme 
a 1' invention par rapport II une machine-outil d'usinage, 

la figure 2 est un dessin schematique en vue en 
perspective du mode de realisation du dispositif illustre 
en figure 1, 

la figure 3 est un dessin schematique d'une vue de 
face en coupe du dispositif illustre en figure 1, 

la figure 3a est un dessin schematique de detail 
d'une vue en coupe d'un mode de realisation du moyen 
d'equilibrage, 

la figure 4 est un dessin schematique d'une vue en 
perspective d'un mode de realisation du moyen 
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d'equilibrage conforme a 1' invention. 
DESCRIPTION DES MODES DE REALISATION PREF^RfiS 

Tel qu'illustr^ sur le dessin de la figure 1, le 
dispositif porte-piece reference D dans son ensemble est 
5 equipe d'un axe reference A de mise en mouvement de 
rotation transversal par rapport a I'axe de plong^e Z d'un 
outil O d'tine machine-outil d'usinage M a laquelle le 
dispositif D est associi. Selon le mode de realisation 
illustre mais non limitatif, la machine M est une machine- 
out 11 a grande vitesse assurant la mise en mouvement sur 
trois axes X, Y et Z d'un coulant porte-outil O. Selon le 
mode de realisation non limitatif illustr^, le dispositif 
D assure ainsi un mouvement de rotation de la pi^ce a 
usiner (non illustr^e) selon un axe de rotation A 
transversal horizontal par rapport k I'axe Z de plongee et 
de rotation de 1' outil O. Ainsi, I'axe A est parallele k 
I'axe X. 

Afin de mieux illustrer la situation du dispositif D 
par rapport a la machine-outil, le plateau tournant du 
dispositif a §t6 retire ne laissant apparaitre que le bati 
supportant les deux paliers. 

Conformement a 1' invention et comme illustr^ en 
figures 2 et 3, le dispositif D est constitu^ par un 
plateau 100 tournant porte-piece dont les extr€mit#s sont 
li§es a deux moyens de guidage 210 et 220 en rotation 
selon ledit axe de rotation transversal A disposes de part 
et d' autre du plateau 100, ledit plateau 100 6tant mis en 
mouvement par au moins un moyen moteur de type moteur 300 
a entrainement direct. Le plan d'appui dudit plateau 100 
est d^caie par rapport a I'axe de rotation des arbres 
auxquels ses extr^mit^s sont associees, arbres guides en 
rotation par lesdits paliers 210 et 220. 

Selon le mode de realisation illustre, ce plateau 100 
est en outre alimente de fagon k fournir toute I'^nergie 
3 5 necessaire aux sous -ensembles qu'il est susceptible • 
d'accueillir comme une piece a usiner avec son montage 
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d'usinage associ^s ^ventuellement k un moyen de mise en 
mouvement selon un axe vertical • 

Coiame cela apparall: clairemeni;: sur le dessin de la 
figure 3, la s-tructure foria^e par le bati 200, les deux 
5 paliers 210 et 220 l±€s au bati 200 ainsi que par le 
plateau tournant 100 par rapport au bati et guid4 dans son 
mouvement de rotation par les deux paliers, est £erm6e. 

ConformSment k 1' invention et comme illustr^ sur les 
dessins des figures 2 et 3, ledit plateau tournant 100 se 
10 decompose en au moins deux parties : 

- un plateau d'accueil 110 detachable du dispositif D et 
sur lequel peut etre install6e la piece a usiner associee 
ou non k son montage d'usinage ou d'autres modules, 

- au moins une poutrelle 120 de rigidif ication du plateau 
X5 d'accueil 110. 

La conception d'un pla^teau d'accueil est particuli&rement 
avantageuse en ce qu'il permet de creer une surface 
standard d'accueil pour le dispositif de 1' invention- La 
presence de la ou des poutrelles 120 apporte a ce plateau 

20 d'accueil 110 qui, selon le mode de realisation pr^f^r^ 
illustre est constitu6 par un plateau parall^lepipedique, 
la rigidite qu'il n'a pas de par sa grande surface. 

La possibility pr^vue d'un dSmontage du plateau 
d'accueil 110 facilite 1 ' integration des montages 

25 d'usinage et autre modules susceptibles d'etre associ§s ^ 
la piece lors de son installation dans le dispositif. 
Ainsi, le plateau 110 est detache du dispositif D pour 
accueillir les modules associes avant d'etre reinstall^ 
dans le dispositif et de se voir associe la ou .les 

30 poutrelles 120 de rigidif ication. XI est ainsi pr^vu que 
le plateau d'accueil puisse evoluer pour accueillir toute 
pidce ou module en gardant la ou les memes poutrelles de 
rigidif ication. 

La liaison entre le plateau 100 et les paliers 220 et 

35 210 a egalement fait I'objet d'une optimisation. Ainsi 
conformement a 1' invention et comme illustr^s dans les 
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dessins des figures 2 et 3, les paliers 210 et 220 
supporten-b e-b guident: en roba-tion, deux arbres t:ournan1:s 
211 et: 221 prSsentan-t chacun une surface d'appui ei: de 
fixation 212 et 222 pour le plateau d'accueil llO.^Ainsi^ 
seules les extremites du plateau d'accueil 110 sont li4es 
aux paliers 210 et 220. 

De plus, selon le mode de realisation pr^f^r^ 
illustr^, les surfaces d'appui 212 et 222 destinies k 
recevoir les extr^mitSs du plateau d'accueil sont 
volontairement r^duites pour ne pas cr^er une liaison k 
fortes contraintes entre les deux paliers. 

Selon un mode de realisation pref^re, le 
positionnement du plateau d'accueil 110 sur les appuis 212 
et 222 est realise par vis et goupille, le maintien en 
position eteuit rSalis^ par serrage des vis facilitant 
1' installation et la d^sinstallation du plateau d'accueil 
d^montable . 

Afin de climatiser le dispositif D, ledit bSti 200 
est manage int#rieurement de facon h cr^er un circuit de 
deplacement d'un liquide de ref roidissement . Selon une 
caracteristique particulierement avantageuse de 

1' invention, la demanderesse a avantageusement imagine que 
le liquide de ref roidissement est le liquide de coupe 
utilise par la machine-outil . Ainsi, la temperature a 
laquelle le dispositif D est r^guie n'est pas incoherente 
avec celle de 1' operation d'usinage ou avec les variations 
de temperatures survenant a 1 ' inter ieur du poste 
d'usinage. L 'utilisation du liquide de coupe venant d'etre 
utilise par le poste d'usinage comme liquide de 
refroidissement non seulement evite 1 'utilisation d'un 
liquide different mais permet egalement d' exploiter un 
liquide dejl^ climatise. 

Selon un mode de realisation particulier envisage, le 
plateau tournant 100 est lui-meme menage d'un circuit de 
refroidissement dans lequel circule ledit liquide de 
ref roidis sement • 
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Selon un autre mode de r^alisa-tion, le plateau 
tournant ICQ n'est pas menage int^rieurement pour faire 
circuler un liguide de ref roidissement car d^j^ climatis^ 
par la projection du liquide de coupe sur ses surfaces qui 
5 supportent la piece a usiner. En effet, le plateau 
tournant 100 est 1 'Silent du dispositif D qui est le plus 
soumis H la projection du liquide de coupe le rendant 
ainsi automat iquement climatis6. 

Comme illustrg sur les dessins des figures 1, 2 et 3, 
10 le bati 200 du dispositif D est en outre amenag^ pour 
faciliter 1' Evacuation des copeaux. Ainsi par exemple, le 
bati 200 est am^nagE d'une tremie centrale 230 disposEe 
au-dessous du plateau tournant 100 ainsi que d'une 
goulotte ou gouttiSre 240 dispos^e en pEriph§rie du 
15 dispositif D. 

Conform^ment h 1' invention, ces tr^mies et goulottes 
permettent de rEcup6rer le liquide de coupe climatisE et 
de le faire circuler a l'int#rieur du bati 200 pour rendre 
coh6rente la temperature du dispositif D avec celle du 
2 0 poste d'usinage. Ainsi non seulement le dispositif D 
comporte une structure fermSe lui permettant de mieux 
gSrer les contraintes m^caniques auxquelles il est soiimis 
mais il comprend Egalement un moyen de climatisation 
original lui permettant de mieux girer les differences de 

2 5 temperatures existantes classiquement dans un tel 

dispositif. 

Le dispositif D de 1' invention adopte en complement 
de celles integrant un moyen de mise en mouvement de type 
moteur 11 axe direct, des caracteristiques susceptibles 

3 0 d'optimiser la precision d'un tel materiel et en 

consequence celle des usinages realises par une machine- 
outil qui s'y associe. 

Conf ormement a 1 ' invention et selon le mode de 
realisation non limitatif illustre, le dispositif D 
35 adopte une configuration dans laquelle le palier 210 
comporte un moyen de guidage et un moteur 300 alors que le 
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palier 220 ne compor'be qu'un moyen de guldage. 

Selon un autre mode de realisation conforme ^ 
1' invention, le dispositif D comporte pour chaque palier 
210 et 220, un moteur a entrainement direct dont la 
5 commande est synchronis6e. Cette caract^ristique permet de 
proposer un dispositif D disposant d'une plus grande 
puissance pour la raise en mouvement selon I'axe A, 
puissance qui peut Stre n^cessaire en regard de la masse 
de 1' ensemble a faire tourner selon cet axe ou en regard 

10 des efforts induits par 1' operation d'usinage. La pr§sence 
de deux moyens moteurs synchronises permet egalement 
d'^viter tout d^calage d ' entrainement entre 1' extremity du 
plateau 100 qui est directement entrain^e et celle qui est 
simplement guidie. 

15 Selon un mode de realisation particulierement 

avantageux mais non limitatif du dispositif de 1' invention 
D, au moins un palier est ^quipe de moyens de freinage, 
Ces moyens de freinage permettent le maintien en position 
de 1' angle pris par le plateau tournant 100 entraine le 

2 0 moteur 300. lis ont pour avantage de soulager le ou les 
moteurs lorsque ces derniers doivent conserver la m§me 
position. Bien entendu, selon un mode de realisation, 
chaque palier 210 et 220 est 6quipe d'un moyen de 
freinage. Selon un mode de realisation non limitatif, ce 

2 5 moyen de freinage se pr^sente sous la forme d'un frein h 

disque • 

Comme illustre en figure, 3a et 4, afin de mieux 
prendre en compte les efforts variables auxquels est 
soumise la motorisation d'un tel dispositif D selon la 

3 0 position angulaire du plateau 100 par rapport a I'euce A, 

la demanderesse a avantageusement imagine qu'au moins un 
des palier s 210 ou 220 est associe h un moyen 
d'equilibrage 400 assurant un effort compensateur adapte 
au bras de levier forme par le plateau tournant supportant 
35 la piece. Cette caracteristique a pour avantage de mieux 
exploiter les possibilites de realiser des mouvements de 
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travail par le ou les entrainements directs. 

Selon une autre caract^ristique particulierement 
avantageuse de 1' invention, ledit moyen d' §quilibrage 400 
est constitu^ par un verin hydraulique 410 associe a un 
5 accumulateur (non illustr^) dont la pression est r^glee 
selon le bras de levier que forme le plateau tournant 100. 
Comme illustr^e, l'extr^it4 de tige 411 est li^e au 
plateau tournant 100 ou du moins h un Sl^ment lie au 
plateau tournant 100. Le corps 412 est lui articule par 

10 rapport a une partie fixe 420- L'extremite de la tige 411 
suit le mouvement de rotation du plateau 100 assurant 
ainsi un mouvement d' entree ou de sortie de tige 411 a 
I'int^rieur du corps 412 qui ainsi se remplit ou se vide 
selon 1' effort ^ fournir. Ainsi, 1 ' accumulateur peut 

15 fournir une pression susceptible de faire produire au 
v^rin un effort suffisant pour qu'en position de bras de 
levier maximal le plateau soit ^quilibr^. 

Selon une autre caracteristique particulierement 
avantageuse illustree en figure 3a, ce moyen d ' §quilibrage 

2 0 400 s'installe sur le cote des paliers non li^ a 
l'extremite du plateau de fagon k ne pas §tre soiimis k la 
projection directe des copeaux. 

Selon une autre caracteristique particulierement 
avantageuse, ce moyen d'equilibrage 400 est escamotable et 

2 5 ne s ' installe que lorsque la charge instance sur le 

plateau 100 le rend n^cessaire. L ' independance de ce moyen 
d'equilibrage 400 par rapport au reste du dispositif 
permet de ne pas influer sur la repartition des efforts 
venant du plateau 100 dans le reste de la structure 

3 0 fermee. 

On comprend que le dispositif, qui vient d'etre ci- 
dessus deer it et repr^sente, I'a €t,6 en vue d'une 
divulgation plutot que d'une limitation. Bien entendu, 
divers am^nagements , modifications et ameliorations 
3 5 pourront etre apport^s a I'exemple ci-dessus, sans pour 
autant sortir du cadre de 1' invention telle que d^finie 
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dans les revendicat:ions . 

Ainsi peir exemple, bien que les capacit^s d'un tel 
dispositif soit particulierement adapt^es a une 
exploitation I'associant a une machine-outil d'usinage a 
5 tres grande vitesse du type celle mettant en oeuvre des 
moteurs lin^aires, il est parfaitement possible qu'un tel 
dispositif puisse §tre associi k des machines-outils 
mettant en oeuvre d'autres moyens de mise en mouvement* 

De plus, le nombre de coulants porte-outils de la 
10 machine-outil devant laquelle s'installe le dispositif 
ainsi que le nombre de pieces accueillies sur le plateau 
tournant peuvent varier. 
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REVENDICATXONS 

1. Dispositif (D) porte-piece €qu±p€ d'un axe de mise 
en mouvement de rotation transversal par rapport a I'axe 
de plongee d'un outil d'une machine-outil d'usinage (M) a 

5 laquelle le dispositif (D) est associe, CARACTfiRISE PAR LE 
FAIT QU'il est const itu6 par un bati supportant deux 
paliers de guidage en rotation selon ledit axe de rotation 
transversal, la structure form^e pcu: le blti et les detix 
paliers 6tant fermge par un plateau tournant porte- 
10 piece(s) dont les extr^mit^s sont liees de maniere 
demontable aux deux paliers de guidage en rotation qui 
sont am^nag^s pour prendre en compte des efforts axiaux. 

2. Dispositif (D) selon la revendication 1, 
CARACTfiRISfi PAR LB FAIT QtJE ledit plateau est mis en 

15 mouvement par au moins un moyen moteur de type moteur a 
entralnement direct integr6 h un des paliers. 

3. Dispositif (D) selon la revendication 1, 
CARACTERISE PAR LE FAIT QUE ledit plateau tournant (100) 
est associe a au moins une poutrelle de rigidif ication 

2 0 (120) du plateau d'accueil (110). 

4. Dispositif (D) selon la revendication 1, 
CARACTgRIS£ PAR LE FAIT QUE les paliers (210 et 220) 
supportent et guident en rotation, deux arbres tournants 
(211 et 221) pr^sentant chacun une surface d'appui et de 

25 fixation (212 et 222) pour le plateau d'accueil (110). 

5. Dispositif (D) selon la revendication 1, 
CARACTERISE PAR LE FAIT QUE ledit bati (200) est menage 
interieurement de fagon k creer un circuit de deplacement 
d'un liquide de refroidissement « 

3 0 6. Dispositif (D) selon la revendication 5, 

CARACTfiRISfi PAR LE FAIT QUE le liquide de ref roidissement 
est le liquide de coupe utilise par la machine-outil (M) . 

7. Dispositif (D) selon la revendication 1, 
CARACTERISE PAR LE FAIT QU'il comporte pour chaque palier 
35 (210 et 220), un moteur a entralnement direct dont la 
commande est synchronisee. 
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8. Dispositif (D) selon la revendication 1, 
CARACTERISE PAR LE FAIT QUE le plan d'appui dudit plateau 
(100) est decale par rapport a I'axe de rotation d'arbres 
auxquels ses extreinit^s sont associees, arbres guides en 

5 rotation par lesdits paliers (210 et 220). 

9. Dispositif (D) selon la revendication 1, 
CARACT£ris£ par lb fait QU'au moins un des paliers (210 ou 
220) est associ6 a un moyen d'^guilibrage (400) assurant 
un effort compensateur adapts au bras de levier form^ par 

10 le plateau tournant (100) supportant la piece, 

10. Dispositif (D) selon la revendication 9, 
CARACTERISS PAR IjE FAIT QUE ledit moyen d ' ^quilibrage 
(400) est constitu€ par un v#rin hydraulique (410) associ^ 
Si un accumulateur dont la pression est r6gl6e selon le 

15 bras de levier que forme le plateau tournant (100). 

11. Dispositif (D) selon la revendication 1, 
CTUy^CTERISE PAR IiE FAIT QU'au moins un palier (210 ou 220) 
est #quip^ de moyens de freinage. 

12. Dispositif (D) selon la revendication 1, 
2 0 CARACTfiRISE PAR LE FAIT QUE le moteur a entrainement 

direct (300) met en mouvement la piece a usiner pendant 
1' operation d'usinage alors que I'outil et la piece sont 
en contact • 
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